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@ Unite de traitement en ligne de produtts metalliques, 

© L'invention concerne una unite* de traitement de produrts 
en bande (40), feuillard ou fU, en continu permettant 
d'assurer plusieurs types de traitement (traitement therm- 
fque seul (5), galvanisation (9), petnture (12) et leurs com- 
binaisons ou succession) comportant au motns un equipe- 
ment thermique (5) de puissance Hmit6e a I'eievation de 
temperature de 750°C d'une quantity de metal defilant en 
continu a 12 metres par minute. 
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UnitS de traitement en ligne de prodults m<5talliques 

La pr£sente invention concerne une unite de 
traitement en ligne de prodults metalliques dont la conception 
par sections/ pouvant §tre rendues actives de manUre indipen- 
dante, permet de r6aliser sur une mfime ligne plusieurs types 
5 de traitements et adraettre en entr6e des produits de caracte- 
ristiques differentes. La mise en service de telle ou telle 
section, son rSgLage possible, ^inhibition d'autres sections 
perroettent de conditionner la ligne pour des traitements tels 
qu'un revitement m^tallique du produit enfourne, qu'un revSte- 

10 ment organique du type peinture, qu'une succession de revSte- 
ments metallique et organique, qu'un traitement thermique seul 
ou pr£alable aux operations de revStement. 

L f ar chi tecture de la ligne et les differents r6gla- 
ges possibles donnent & I 9 insta I lat ion une plurality de fonc- 

15 tions qui, habit ue lie ment, sont r6alis6es sur des machines 

s£par£es, et en consequence, par des industriels differents. 
En effet un iquipement de revStement mi t a L I i que,- galvanisation 
par exemple est un equipement lourd, demandant un investis- 
sement important dont la rentabi li sat ion exige une production 

20 importante et la plus uniforme possible. La preoccupation 

principale de I'industriel ainsi 6quip6 est done tout & fait 
contraire & celle d'une diversification de sa production. Il 
en est de m&me pour la firme de production de bandes de produit 
metallique peintes ou laquies, ou qui realise un traitement 

25 thermique <b leui ssement ) sur des feuil lards metalliques. 

Or de telles productions de masse imposent des 
contraintes au fabriquant tant en ce qui concerne la qualite 
des produits approvi s ionn6s que les debouches des produits 
finis, ne permettant pas une fabrication adaptee aux besoins 

30 plus ou moins aieatoires et versatiles du marche. 

La pr^sente invention est n£e de la n6cessit6 
dans le domaine de la sid^rurgie, & partir d f un outit de pro- 
duction unique, de pouvoir fabriquer differents produits de 
differentes qualites dans une m§me gamine ou de - natures diff£- 

35 rentes, afin d'une part, de pouvoir absorber en produit de base 


BNSOOCID: <EP 0254633A1J_> 


0254633 


des inat6riaux de quality et nature diverses done S des prix 
comp*titifs et, d'autre part, de pouvoir r*pondre de mani*re 
plus adapt*e au march* et surtout aux variations des 
demandes. 

5 5 Ayant par ailLeurs constat* que les operations Les 

plus courantes de transformation d f un produit m*tallique en 
bande, feuillard ou fit, sont tine combinaison pLus ou moins 
complexe d*un nombre limit* de traitements *l*mentaires qui 
sont : un nettoyage, une preparation de surface, un apport de 

10 calories, une enduction par passage dans un bain et un 
ref roidissement, une ligne poss*dant les moyens pour assurer 
une ou plusieurs fois ces traitements *t*mentaires sur un 
produit qui d*file en continu, devrait permettre la fabrica- 
tion d'un grand nombre de produits selon la combinaison des 

15 traitements choisis h partir de produits d 1 enf ournement qui 
peuvent §tre diff*rents les uns des autres. 

Or, les conceptions classiques de la galvanisation 
moderne conduisent k des lignes de plus en plus importantes 
pour augmenter le volume de production afin d'ameiiorer la 

20 rentabilit* en abaissant le prix de revient. Cette augmenta- 
tion sans cesse croissante s'est faite au detriment de La 
souplesse et de I 'adaptabi lit* des lignes de production. II- 
est fr*quent maintenant de rencontrer des lignes de produc- 
tion notamment dans le domaine de la galvanisation dont la 

25 production est comprise entre 30 et 50 tonnes/heure. Les 
vitesses de defilement sont alors 6lev*es ce qui conduit k 
des *quipements thermiques de longueur importante pour 
obtenir un 6change de calories suffisant. 

L'une des premieres consequences de ce gigantisme 

30 est la specialisation inh*rente d'une ligne h la fabrication 
d l un seul produit. En effet, la moindre modification des 
reglages de quelques param*tres pour l*obtention d»un produit 
fini un peu different ou pour accepter un produit £ traiter 
de caraterist iques differentes entralne, soit un arr§t de ~la 

35 ligne (avec une perte de productivite considerable), soit la 
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production d'un tonnage important de rebuts avant que La 
Ligne ait atteint des conditions de f opct i onnement stabili- 
ses. Par ailleurs, compte tenu de la taille de ^installa- 
tion, il n'est pas possible d'envisager la fabrication d'un 
5 type de produit sous un faible tonnage. Ce type de machine 
impose done un seuil minimal £lev£ de la quantity de produits 
& enfourner, ayant pour consequence d'etre contraint de 
d^laisser de plus faibles quantit£s de produit pour les- 
quelles il existe un d£bouch§ commercial. 

10 Pour les m&mes raisons, il n'est en outre gudre 

possible de concevoir dans ces dimensions, une ligne compor- 
tant plusieurs sections de traitement pouvant s£lecti vement 
§tre mises en ou hors service en fonction du produit enfourn§ 
et du produit & obtenir- En effet, passer d'un conditionne- 

15 ment de la ligne b un autre ent ra 1 ? ner ai t une perte de produc- 
tivity et ou un rebut trop important, comme expliqu£ ci- 
dessus. De plus, compte-tenu de la taille des 6quipements, la 
succession et I • i mp lantat i on de la ligne ne pourrait qu'Stre 
fix£e une fois pour toutes au moment de la construction 

20 conduisant h une installation au travers de laquelle la 
longueur du produit en traitement devient prohibitive et 
implique des moyens d 1 ent r a f nement de puissance trfes irapor- 
tante. Enfin, it est commun^ment admis, dans le domaine de la 
galvanisation qu'en dessous d'une vitesse de defilement de 

25 l*ordre de 20 & 25 metres par minute, il ne pouvait pas y 
avoir d'essorage correct du zinc fondu avant solidification. 

L 1 invention en revanche constitue une alternative 
aux moyens de production classique allant S L'encontre des 
pr6jug£s techniques et 6conomiques qui ont preside 3 la mise 

30 en oeuvre d 1 i nst a 1 1 at i ons i mpor t ant es . 

C'est ainsi que l*invention part de l f hypoth£se 
qu'en r£duisant tris fortement la capacity de traitement 
d'une ligne on n'accroit pas forc£ment le cout de revient de 
la production. En effet un "debit" r£duit de produit trait* 

35 pr£sente de nombreux avahtages. Tout d'abord" I'encombrement 
total de L'unite est r6duit, la longueur de produit en cours 
de traitement ne n£cessitant qu'une puissance d 1 ent ra? nement 
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tout d fait acceptable. En outre, chaque section est de 
longueur ifrgalement rdduite; si bi en queries 6quipements 
qui y .sont places sont de dimensions telles que, pour cer- 
tains au moins, it est possible de les* diptacer pour Les 
5 d6mohter bu les installer* dans une autre Vone du trajet 
du produit, pertnettant ainsi de modifier aisfrment laligne 
lorsque l"on veut passer d'un^ traitement l f autre. C'est 
notamment le cas pour tes *quipements thermiques ou de 
ref roidissement . 

10 par aitleurs, un arret" de l'unit6 n'entra^ne 

dans I'absolu qu'une baisse peu importante de production, et 
les produits enfourn^s peuvent etre de faible tonnage. 
L'unitS petit ainsi absorber des produits de base qu'il est 
impossible de traiter c lass i quement et qui sont disponibles 

15 sur te march* d des prix tris bas. 

Ainsi, d'une mani&re g£n6raie, l'unit6 selon 
IMnvention perniet de valoriser un grand n ombre de sous- 
produits ou de produits de rebut des lignes de traitement. 
classique. Elle permet 6galement de ' s 'adapter ' f aci lement 

20 d des demandes diverses du march6 tout en. ne nScessitant 
au'un invest issement tr6s inf^rieuV h celui que constitue les 
machines classiques. Un debit re'duit impose necessai reroent 
une vitesse de defilement faible. 


35 


Vr on a constat* qu'il 6tait tout k fait possible 
25 d'essorer correctement un produit galvanise en dessous 
de* 15 mitres par minute, cont rai rement au pr£jug£ rappelS 

ci-dessus. , - 3 *- - \ - 

A cet effet, ""L • Invention a done pour ob jet une 
unit* de traitement en ligne de produits m^talliques en fils, 
30 bandes ou feuillards, adapt6e h r^aliser .sur le produit h 
traiter, en fonction de sa nature, soit un revCtement 
mfetaliique, soit un revStement organique, soit les deux 
successivement, soi t un traitement, thermique seul ou associ* 
aux revltements susdits, comportant entre un dispositiT de 

d6roulement eternise en continu du produit 4 traiter et 

- . .... ... ~. { ■> - - % . c-^ \.? t'-. ? 2t» ? nu u eh J.e3 .. 

un dispositif d'enrouleroent du produit _fini, dans le sens • • 

de circulation du produit, au moins une section thermique 

d"apport de calories, une section de rev§tement m6tallique 

et une section de ref roi di ssement . 
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Selon I'une des caracteristiques i mportant es 
de L'invention ladite section d'apport de calories comporte 
un four de base dont la puissance maximale de chauffe est 
d6finie par son aptitude & echauffer depuis la temperature 
5 ambiante jusqu'i environ 750°C, une quantity de metal au 
plus egale * 7 tonnes par heure traversant en continu ledit 
four, 6 une vitesse constante au plus egale h 12 metres 
par minute et des moyens pour r6gler la puissance de ce 
four entre cette vateur maximale et zero et pour fixer 

10 L * atmosphere de ce dernier. 

Le respect de ces limites permet la conception 
d'une generation tout & fait differente de lignes de galvani- 
sation beaucoup raoins chores et . beaucoup mieux adaptees 
h un marche trfes diversifie dans sa demande. 

15 Afin de pouvoir ajuster au mieux le f onct ionnement 

de L'unlt*, notamment en fonction de L'epaisseur des produits 
& traiter, L'unite selon l'invention peut par ailleurs 
comporter, en amont du four susdit, un four de pr^chauffage 
dont la puissance maximale est definie par une elevation 

20 de la temperature du produit Le traversant sous la vitesse 
maximale susdite, d'environ 250°C. 

De manifere connue, on aura prevu des moyens pour 
rendre la section de revfitement metallique inactive & I'egard du produit 
& traiter. 

25 sera avantageux de pourvoir ladite unite, 

en aval de la section de rev§tement metallique, d'une section 
de rev§tement organique comportant des moyens pour la rendre 
inactive & I'egard du produit h traiter. 

Dans une architecture preferee de ^invention, I'unite compor- 

30 te des moyens de guidage du produit entre les deux sections de rev§tement, 
definissant une premiere zone de circulation verticale montante du produit, 
au sortir de la section de rev§tement metallique, puis une premiere 
zone de circulation horizontale haute, puis une zone de circulation J 
verticale descendante du produit jusqu'a t'entrSe de la section de rev§te- 

35 ment organique. 

En outre, I'unite comporte, £ la sortie de la section de revSter- 
ment organique, une seconde zone de circulation verticale montante du pro- 
duit, suivie d"une seconde zone horizontale sensiblement au niveau de la 
premiere zone horizontale haute susdite. ? 

* 
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Ces zones sont destinies & recevoir des no/ens de traitement 
complement a ire du produit essentiellement de type thernrique (apport ou 
extraction de calories) qui seront mis en ou hors service en fonction des 
produits 6 traiter ou des produits S obtenir et qui pourront 6tre ou non 
5 amovibles. 

Par ailleurs, L f unit6, selon l* invention, comporte des moyens 
pour rendre inactives b I'&gard du produit L'une ou L'autre des sections 
de rev§tement const it u6s par des Aliments de deviation du trajet du 
produit permettant, par exernple, pour eviter le bain de galvanisation, de 
10 faire directement passer le produit de la sortie du four dans la premiere 
2one de circulation montante et, pour eviter la zone de peinture 
(revfttement organique), de passer directement de La premiere h La seconde 
zone horizontaLe. 

Enfin, h La sortie du dispositif de deroulement, I 'unite 
15 comporte une section de nettoyage ringage que L'on peut utiliser ou non 
en fonction de la nature des produits enfournes, ainsi qu'une section de 
traitement de surface notamment pour le rev§tement organique. 

L' invention sera mieux comprise au cours de la description 
donn&e ci-aprfes & titre d'exemple purement indicatif et non limitatif qui 
20 permettra d'en degager Les avantages et les caract£ristiques secondaires. 

II sera fait reference aux dessins annexes dans Lesquels : 

- la figure 1 est une vue schematique d'une unit* selon 

L* invention, 

- les figures 2 i 6 illustrent schematiquement certaines des 
25 differentes utilisations possibles de L'unite. 

En se reportant tout d'abord & la figure 1, on voit que 
t'unite de l* invention comporte, entre un dispositif de deroulement 1 du 
produit d traiter (bande metallique, ruban feuillard ou fit) et un 
dispositif d'enroulement 2 du produit trait* : 

30 a) une section de nettoyage 3 comportant un ou plusieurs bacs 

3a de degraissage chimique et ringage du produit, associe d des rouleaux 
deflecteurs 3b pour que le produit circule en continu dans ce ou ces bacs. 

b) une section de preparation et traitement chimique 4 (par 
exemple un traitement de phosphatation) connue en elle-m6me ; 

35 c) une section thermique 5 d'apport de calories compos£e d*un 

four principal 5a poss&dant des dispositifs de sas et d'amen£e d'une atmos* 
ph6re appropriee au traitement thermique £ r£aliser. Ce four sera de pre - 
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ference constitu6 par un tunnel refractaire, & flamrae ou S resistance 6 Lee- 
trique dont la puissance sera limitee & l f obtention d'une temperature en 
sortie de four de I'ordre de 750°C pour un produit Le traver- 
sant 6 Vitesse constante au plus egale £ 12 met res/minut e. 
5 En 5b on a schematise un four additionnel, de preference 6 

induction pouvant etre dispose en amont du four 5a de manure 
amovible pour r6aliser un prechauffage (pour les fortes 
epaisseurs de bande) ou constituer un moyen d'ajustement de 
la courbe de montee en temperature du produit. La puissance 

1 o de ce four sera Limitee pour permettre une elevation de 250°C 
du "debit" de metal susdit. L'avantage de cette limite reside 
dans te fait que le four reste d*une taille raisonnable 
autorisant sa manipulation et son deplacement de maniere simple 
pour notamment le placer dans une autre 2one de circulation 

15 du produit le long de la ligne ou un apport de calories serait 
necessaire (cuisson de laques ou "ga Ivanea I i ng" ) ; 

d) une section de regulation thermique 6 dispos£e 
en sortie du four 5a, , pouvant egalement etre placee sous 
atmosphere, de maniere, selon te traitement desire ou le pro- 

20 duit enfourne, soit S favoriser 1 1 homogenei te de temperature, 
soit £ crier un ref roidi s sement pour abaisser cette tempera- 
ture & celle d'un bain de revltement metallique. La section 
6 comporte deux sorties, I'une 6a en direction d'un rouleau 
de renvoi 7, I'autre 6b en direction d'un bain 8 de revitement 

25 metallique (alliage & base de zinc fondu). La sortie 6b est 
prolong^ jusqu'au bain par une goulotte 6c de protection et 
de confinement d'atmosphfere ; 

e) une section de rev§tement metallique 9 qui 
comporte *le bain 8 dans une cuve 8a surmonte d f un dispositif 

30 d'un dispositif d'essorage dispose en tout ou partie dans une 
atmosphere confinee afin d f eviter notamment les problfemes 
qu'engendre I'oxydation du revetement ; 

f) une premiere zone 10 de circulation montante 
du produit depuis la section de revetement metallique 9 suivie 

35 d'une premiere zone horizontale haute 11 £ la sortie de laquel- 

r 
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8 

le le produit peut redescendre ou continuer hor i zont a lement . 
On a represent* en 10a et 11a des equipements de type thermique 
d'echange de chaleur (apport ou extraction de calories) dont 
on specif iera plus precisement la nature et la fonction en 
regard des figures suivantes. Ces equipements pourront §tre 
disposes dans ces zones de maniere fixe ou amovible ; 

g) une section de revetement organique 12 corapor- 
tant un bac de peinture 12a, le revetement s'effectuant par 

exemple au t rempe ; 

h) une seconde zone de circulation montante 13 du 
produit a la sortie de la section 12 suivie d'une seconde zone 
horizontal 14 chacune d'elles etant pourvue d ' equi peroents du 
type thermique 13a et 14a amovibles ou non. 

Entre ces zones et sections, et a I'interieur de 
certaines d'entre elles si necessaire, existent des tables ou 
rouleaux de support du produit circulant dans I'unite. par 
ailleurs, I'unite comporte des rouleaux de renvoi tels que 
3b et 7 ainsi que ceux 15 et 16 permettant de devier si neces- 
saire le trajet du produit pour court-circuiter des sections 
de I'unite dont la raise en oeuvre n'est pas requise pour le 
traitement considere (voir les exemples des figures suivantes). 
Certains de ces rouleaux (le rouleau 7 par exemple) peuvent 
etre escamotes afin de liberer, ou ne pas entraver le passage 
du produit selon un autre trajet. 

A ce propos on notera que chaque section peut 
etre rendue active ou inactive a I'egard du produit et ce, de 
maniere i ndependante . Pour les sections telles que 3, 9 et 12 
oil un apport physique est realise sur le produit, les rendre 
inactives consiste a les court-circuiter par modification du 
30 trajet du produit. 

Pour les autres sections dans lesquelles il s'agit 
essentiellement d'un echange thermique (avec eventue I lement 
une reaction chimique metal-gaz), leur passivation a I'egard 
du produit consiste simplement a ne pas les mettre en f one - 
35 tionnement ou les mettre partiell ement en service. Ainsi la 
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section thermique 5 peut fonctioner soit sous atmosphere, 
soit ouverte (£ I'aif Libre), -de m§me que les 6quipements 
thermiques de ta zone 10-, ou ne fonctionner qu'6 temperature 
r^duite pour notamment proceder 6 un sichage du produit ayant 
5 subi auparavant I'action de plusieurs bains de traitement de 
surface. 

Sur la figure 2 on a repr£sent£ ta mise en oeuvre 
de I 'unite selon L'invention pour ef fectuer te b t eui ssement 
(traitement thermique) d*un produit 20 (un ou plusieurs rubans 

10 m£talliques obtenu par ref endage de bande) en acier £croui. 

Les elements dejS dec ri t s .port ent les memes references, mais 
seuLs ceux actifs par rapport au produit sont references. On 
voit done sur cette figure que seules les sections 3,5 sont en 
service, le produit etant detourne du bac de galvanistion par 

15 le rouleau 7 et detourne de La section de revetement organique. 
On aura regie dans cette application le four et son atmosphere 
(qui peut etre I'air) & une temperature de t'ordre de 450- 
550°C. On notera que le four 5a posside en sortie des moyens 
de ref roidi ssement brutal du produit qui, mis en oeuvre & 

20 teur efficacite maximale, permettent d'abaisser sa temperature 
aux environs de 90°C. L'equipement 10a sera alors constitue 
par un ref roidisseur supplemental re. 

Sur la figure 3 e'est le revetement metallique 
d f un produit 30 qui est represente, les sections actives etant 

25 ici aussi seules referencees. 

Lorsque le produit enfourne est un acier ecroui, 
la section thermique 5 est sous atmosphere appropriee, r£giee 
pour obtenir une temperature de produit de I'ordre de 700 & 
750°C, au besoin h L'aide du pr6chauf f age, par Le four 5a, qui 

30 est ensuite ramen^e par la section de ref roidi ssement 6,egale- 
ment sous atmosphere prot ect r i ce, h une temperature voisine de 
celte du bain (400 b 450°C si ce bain est un alliage de zinc) 
de la section 9. Cette section est totalement ou partiellement 
sous atmosphere, de preference neutre, pour eyiter I'oxydation 

35 du revetement. 
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L'equipement 10a est mis en service pour refroi- 
dir la bande revetue jusqu'a une temperature permettant d'assu- 
rer une complete solidification du revetement, afin que le 
produit puisse s'enrouler sans dommage sur le rouleau 17. Dans 
La zone 11, l'equipement 11a sera un ref roidi sseur complemen- 

t3ire " Dans le cas ou le produit a traiter est de L'acier 

lamine a chaud decape ou lamine a froid recuit, le four 5 est 
regie pour porter le produit entre 600 et 650»C. La mise en 
service du four a induction n'est plus alors necessaire que dans 
le cas ou I * on desire augmenter I'epaisseur de la bande sous 
la meme vitesse de defilement. Les autres sections et equipe- 
ments sont regies pour sensiblement les memes valeurs que 
celles dScrites ci-dessus. 

On peut imaginer que l'equipement 10a soit un 
four et notamment le four 5b qui, demonte de sa zone de 
prechauf fage, est remonte dans la zone 1 0, pe rmet t ant de trans- 
former le depot metallique en un alliage avec le metal de base. 
Dans ce castle ref roidi s sement ulterieur du produit sera rea- 
lise par les equipements 11a et 14a. 

La figure A illustre le cond i t i onnement de I'unite 
pour une galvanisation suivie d'un revetement organique du 
produit AO. On remarquera qu'a I'exception de la section A, 
toutes les sections et equipements sont actives. Le reglage de 
la galvanisation s'operera comme indique ci-dessus, en fonction 
de la nature du produit enfourne, tandis que la bande, h la 
sortie du ref roidisseur complementai re 11a est detournee par le 
rouleau 16 vers la section 12 pour ensuite etre sechee par 
l-equipement 13a (un four de cuisson) et etre refroidie par le 
dispositif de refroidissement 1Aa. L'equipement 13a pourra avan- 
tageusement etre constitue par le four a induction 5b si la 
mise en oeuvre d'un prechauffage ne s'impose pas. 

La figure 5 montre I'unite selon I'invention, 
configuree pour peindre un produit 50 qu'il faut degraisser en 
3, et/ou traiter en surface dans'le poste de traitement chimique 
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4, s6cher dans le four 5 & temperature r&dui te et & L/air avant 
de I'introduire dans la section de revetement organique 12. 

L • £qu i pement de rev£tement organique et les 6qui- 
pements thermiques associ£s peuvent §tre remplac£s, dans I'unit* 
5 selon I 1 invention, par des 6quipements de traitement chiroique 
ou d 1 6lect rod^posit ion pour rSaliser le revetement final du 
produit ou la transformation chimique de la demise ipaisseur 
de sa couche de surface, 

L'invention trouve une application intiressante 
10 dans le domaine du traitement des produits m6tal Lurgiques en 
feuille bande ou fit. 
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REVINDICATIONS 
1. Unite de traitement en ligne de produits metal- 
liques (20,30,40, 50> en fils, bandes ou feuiltard, adaptee a 
realiser sur le produit a trailer en fonction de sa nature, 
soit un revetement metallique, soit un revetement organique, 
soit les deux successi vement, soit un traitement thermique 
seul ou associe aux revfitements susdits comportant entre un 
dispositif de deroulement (1) et mise en continu du produit a 
traiter et un dispositif d' enroulement (2) du produit fini, 
dans le sens de circulation du produit au moins une section 
thermique (5) d'apport de calories, une section C9> de 
revfitement metallique comportant des moyens (7) pour la 
rendre inactive a I'agard du produit a traiter, et une 
section (10a) de ref roidissement, caracterisee en ce que 
ladite section (5) d'apport de calories, comporte un four de 
15 base (5a) dont la puissance maximale de chauffe est definie 
par sonaptitude a echauffer depuis la temperature ambiante 
jusqu'a environ 750°C une quantite de metal au plus egale a 7 
tonnes/heure traversant en continu ledit four, a une vitesse 
constante de passage au plus egale a 12 metres par minute et 
des moyens pour, regler la puissance de ce four en-deca de sa 
puissance maximale et pour fixer I'atmosphere de ce dernier. 

2. Unite selon la revendi cat ion 1 caracterisee en 
ce qu'elle comporte en araont du four (5a) susdit un four de 
prechauffage (5b) dont la puissance maximale est d6finie par 

25 une elevation de la temperature du produit le traversant sous 
la vitesse maximale susdite d'environ 250°C. 

3. Unite selon la revendi cation 1 ou la revendica- 
tion 2 caracterisee en ce qu'elle comprend en aval de la 
section (9) de revetement metallique une section de revSte- 
ment organique (12) comportant des moyens (16) pour la rendre 
inactive a I'agard du produit a traiter. 

4. Unite selon la revendi cat i on 3 caracterisee en ce 
qu'elle comporte des moyens de guidage du produit entre les 
deux sections (9,12) de revfitement definissant une premiere 


20 


30 
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zone (10) de circulation verticale du produit a.u sortir de 
la section (9) de rev§te»ent mStallique , puis une premiere 
zone (11) de circulation horizontale haute puis une zone de 
circulation verticale descendante du produit jusqu'S t f entr£e 
de la section de revStement organique (12). 

5. Units selon la revendi cation 4 caract£ris£e en 
ce qu'elle comprend & la sortie de la section (12) de rev§te- 
ment organique une seconde zone (13) de circulation verticale 
montante du produit suivie d*une seconde zone horizontale 
(14) sensibleraent au niveau de la zone (11) horizontale haute 
susdite. 

6. UnitS selon la revendi cat ion 5 caract£ris£e en 
ce que la premifere zone (10) de circulation verticale montante 
susdite est 6quip6e d'un dispositif de ref roidissement (10a) 
tandis que la seconde zone horizontale susdite coroporte Sga- 
leroent un dispositif de ref roidissement (11ja). 

7. UnitS selon la revendi cat ion 6 caractSrisSe en 
ce que la premiere zone horizontale (11) susdite comporte des 
moyens pour recevoir, de mam'Sre araovible solt un dispositif 
de ref roidissement soit un dispositif d"apport de 
calories 

8. Unit6 selon la revendi cation 5 caracteris^e en 
ce que la seconde zone (13) de circulation montante du produit 
comporte des moyens pour recevoir de maniSre amovible un 
dispositif d'apport de calories (13a). 

9. Unit6 selon la revendi cat ion 4 carac tSr is6e en 
ce que les moyens pour rendre inactives les sections (9,12) 
de rev&tement susdites sont constituSs par des moyens (7,16) 
de deviation du trajet du produit disposes entre le four de 
base (5a) et la premi&re zone (10) de circulation montante et 
entre les premiere (11) et seconde zones (14) horizontales 
susdi tes . 

10, Units selon l f une quelconque des revendi cat ions 
prScSden-tes caractSrisSe en ce qu'elle comporte & la sortie 
du dispositif (1) de dSroulement une section de dSgraissage 
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rincage <3> du prodult et des moyens<3b, 15) de guidage du 
produit pour I'y conduire ou I'eviter. 

11. Unite selon I ' une quelconque des revendica- 
tions precedences caracterisee en ce qu'elle comporte en 
am ont de La section de prechauffage C5b) une section de trai- 

tement de surface (4). 

12. Unite selon t'une quelconque des revendica- 
tions precedentes caracterisee en ce qu'elle comporte a la 
sortie du four de base (5a) une zone (6) de confinement d'at- 
mosphere s'etendant jusqu'a la section de revetement metallique 
(9) et constituent regulateur de temperature du produit. 
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